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FILTER MEDIUM IN THE FORM OF A STABLE POROUS BODY. 

Mo/ten metal filtering medium - comprising porous body of bonded, pref hollow, spherical refractory 
particles 
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The filter medium comprises a stable porous body of spherical refractory material particles 
of average dia. 0.1-30 mm bonded together such that the bonding area between two 
particles comprises 0.1-15% of the respective particle surface, the filter medium having an 
open porosity of 5-45 vol.% and a permeability of 2-200 microperm. The spherical 
particles are pref. hollow and consist of aluminium oxide (pref. corundum), bauxite, 
zirconium oxide or spinel. The filter medium is useful for removing impurities from molten 
metals, esp. molten aluminium. The filter medium is easy to produce, has consistent 
quality, has good filtering efficiency, shows good wetting properties w.r.t. molten metals 
and has a high filtering capacity. The filter medium can be produced in the form of large 
filter plates which are self-supporting and thermal cycling-resistant when hollow spherical 
particles are used. (Derwent) 
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® Ffttermedium in Form eines stabilen porosen Korpers, 

© Filtermedium in Form eines stabilen pordsen Korpers 
aus gegenseitig durch eine Fremdphase Oder durch Sintern 
gebundenen Kornern kugeliger GestaH. Vorzugsweise wer- 
d n hohlkugelige Kdrner aus Korund zu Filtermedien in 
Plattenform verarbeitet Die Fiftermedien werden zur Filtrati- 
on von schmelzflOssigen Metallen vorzugsweise Aluminium, 
verwendet. 
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Filtermedium in Form eines stabilen porosen Korpers 

Die Erfindung b'etrifft ein Filtermedium in Form eines sta- 
bilen porosen Korpers aus gegenseitig gebundenen Kornern 
eines feuerfesten Materials. 

Aus der US-PS 3 524 548 ist ein festes poroses Filter zur 

* 

Filtration von geschmolzenem Aluminium bekannt, das aus ei- 
nem gebrannten granulatahnlichen feuerfesten Material be— 
steht, das von geschmolzenem Aluminium nicht angegriffen 
wird und das als Bindemittel ein glasartiges Material auf- 
weist, das nicht mehr als 10% Kieselsaure enthalt. 

Als Granulat wird "fused alumina" Oder "tabular alumina" 
genannt. Bei "fused"- oder "tabular alumina" handelt es 
sich urn stiickig gebrochenen Schmelzkorund. Dieses Material 
ergibt einen Filter "mit relativ geringer Durchlassigkeit 
und Porositat. Durch die innere Struktur ist die Filter- 
wirksamkeit und Filterkapazitat beschrankt. Daher werden in 
der Praxis in der Regel Biindel von Filterrohren eingesetzt f 
um die gewiinschten Durchf lussmengen zu erreichen. 

Aus. der DE-OS 22 27 029 ist ferner bekannt geworden r dass 
derartige feste Filterelemente, beispielsweise in Form von 
Rohren, sehr zerbrechlich sind- 

Es ist anzunehmen, dass diese Zerbrechlichkeit wenigstens 
teilweise ihre Begriindung darin findet f dass beim Brennpro- 
zess unvermeidliche Spannungen und darauf folgend Bruch— 
stellen entstehen. Weiter nachteilig ist das hohe Gewicht 
der Filterelemente nach der OS-PS 3 524 548 und die dadurch 
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bewirkte Lange vorbereitende Aufheizzeit, bevoir das 
schmelzf lussige Aluminium durch das Filterelement geleitet 
werden kann. 

Zu Beginn der Filtration als auch wahrend der Filtration 
5 nuissen verhaltnismassig grosse Druckunterschiede herrschen, 
urn das schmelzf lussige Aluminium durch das Filterelement zu 
leiten. 

Durch ein Filterelement ganz anderer Art wurde versucht, 
die Nachteile, wie grosse Druckunterschiede beim Filtrieren 

10 und beschrankte Filterkapazitat , zu eliminieren. In der 
CH-PS 622 230 wird ein Filterelement beschrieben, das durch 
Impragnieren eines Polyurethanschaumes mit eineir kerami- 
schen Auf schlammung r Abpressen der iiberschiissigen Auf- 
schlammung , Trocknen und Brennen hergestellt wird. Man er- 

15 halt nach diesem Verfahren ein genaues Abbild des ursprung— 
lichen organischen Schaumes "in fester kerami sober- Form , 
Filterelement e dieser* Art weisen eine- hohe Filterkapazitat 
und hohe Durchf lussraten auf r dadurch lassen sie sich in 
Form einfacher Filterplatten verwenden. Diesen Frlterele— 

20 menten haftet der Nachteil an, dass sie in der Herstellung 
teuer sind. 

Diese Filterelemente werden im rnnern durch das Metall fe- 
lativ schlecht benetzt und wirken auch deshalb mehrheitlich 
als Oberf lachenf ilter. 

25 Aufgabe der Erfindung war es r die genannten Nachteile zu 
uberwinden und ein Filtermedium zu schaffen, das leicht und 
in gleichbleibender Qualitat hergestellt werden kann, das 
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eine gute Filterwirksamkeit zeigt, durch das Filtrationsgut 
gut benetzt wird und uber eine hohe Filterkapazitat ver- 
fugt. 



Erf indungsgemass wird das mit einem Filtermedium nach An- 
spruch 1 erreicht. 

Die Porositat bringt zum Ausdruck, wie gross die durch- 
strombaren Zwischenraume zwischen den Kugeln sind r bezogen 
auf das Gesamtvolumen eines Filterkorpers. Es wird als Zwi- 
schenraum nur der von den Rundungen der Korner begrenzte 
Raum bezeichnet, nicht aber allfallige Hohlraume im Innern 
der Korner. Die Porositat betragt nach der Erf induhg 5 bis 
45 Vol\.-%> zweckmassig 20 bis 40 Vol.-% und vorzugsweise 20 
bis 35 Vol.-%. 

Die erf indungsgemass beanspruchte Permeabilitat wird nach 
DIN-Norm 51 058 gemessen und im vorliegenden Fall im Mikro- 
perm (viPm) ausgedriickfc. 

Xn vorliegender Erfindung befcragen die Werte fiir die Perme- 
abilitat 2 bis 200 pPm r zweckmassig 2 bis 50 pPm und vor- 
zugsweise 10 bis 30 jaPm. 

20 Die Korner aus feuerfestem Material we i sen eine kugelige 
Gestalt Oder annahernd kugelige Gestalt auf. Es konnen aber 
auch linsen— Oder tropfenformige Korner im erf indungsgemas- 
sen Sinne Anwendung finden* Je nach Herstellungsverf ahren 
fur derartige Korner konnen auch Mischungen verschiedener 

25 ausserer Formen erhalten werden. Die Korner konnen in vol- 
ler oder vorzugsweise hohler Form vorliegen, wobei das 



f 



10 



15 
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feuerfeste Material in diesem Palle nur eine aussere Schale 
bildet, aber auch Gebilde r aufgebaut aus konzentrischen 
Schalen oder aus einer Vielzahl in sich offener oder ge— 
schlossener Zellen, die ausserlich durch eine Schale be— 
5 grenzt sind, konnen Anwendung finden. Die Schalen miissen 
nicht dicht anschliessend sein, Porositaten oder Bruchstel- 
len an den Schalen, aber auch willkurlich, durch Nachzer- 
kleinern von kugeligen Gebilden geschaffene Korner konnen 
im Rahmen der Erfindung angewendet werden. Diese unter- 

10 schiedlichen Komarten, also vollkugelige, hohlkugelige 
oder gebrochenen Korner konnen in beliebigen Mengenverhalt— 
nissen gemischt werden. Als feuerfestes Material konnen die 
dem Fachmann gelaufigen keramischen Materialien Anwendung 
finden* Die Auswahl richtet sich in erster Linie nach den 

15 Anfordernissen, die das zu filtrierende Gut bezuglich che- 
mischer Stabilitat, Warmebestandigkeit, Festigkeit r Stand- 
zeit, Formbarkeit und Benetzbarkeit an den Filter stellt. 

Unter die zur Anwendung gelangenden Materialien fallen me— 
tallische Oxide, wie Aluminiuinoxide f beispielsweise als Ko— 
20 rund r Bohmit, Hydrargillit, Bauxit, Si02r z.B. Perlit, Si— 
likate r wie Mullit r Aeromullit, Silimanit oder Schamotte, 
dann Magnesiumoxide und Magnes iumsilikate, wie Steatit, 
Forsterit, Enstazit und Cordierit sowie Dolomit und die 
Mischungen genannter Oxide* 

25 Als weitere metallische Oxide kommen Zirkonoxid, stabili- 

j siert oder unstabilisiert in inonokliner, tetragonaleir und/ 

1 

oder kubischer Form; Zinnoxid mit oder ohne Dotierung; Alu— 
mi n iumt i tan at , Cal c iums i 1 ika t e , Calc ium-Magnes ium-S il ikat e 
Magnesium-Aluminium-Silikate r Zirkonsilikate f Calciumalumi- 
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nate, Eisen-Chrom-Oxide , Aluminiumhydroxide, hochschmelzen- 
de Glaser, Borcarbid, Titancarbid, Titandiborid und Zir- 
koniumdiborid, Siliciumcarbid f Siliciumnitrid und seine 
Mischkristalle, sowie alle Spinelle und Perowskite in Be- 
5 tracht. Zu den feuerfesten Materialmen sind in vorliegendem 
Pall auch Kohle, insbesondere in Form von Graphit, Koks 
oder Pech sowie ihre Mischungen zu.zahlen. 

Zweckmassig enthalten die Korner aus feuerfesten Materia— 
lien Aluminiumoxide , vorzugsweise als Korund , Bauxit, Zir— 
10 konoxid Oder Spinelle. 

Gemische verschiedener Einzelkomponenten in unterschiedli- 
chen Mengenverhaltnissen konnen ebenfalls eingesefczt wer- 
den. 

Kugelformiges feuerfestes Material wird auf an sich bekann- 
15 te Weise hergestellt. In der Regel erhalt man kugelige Kor- 
neir durch Rollgranulation, Spriihgranulation oder durch Ver- 
dusen und anschliessende Sinterung. 

Die Herstellung* von Hohlkugeln ist ebenfalls bekannt. 

Man kann einen Giessstrahl, beispielsweise aus f liissigem 
20 Korund r mit Pressluft oder Dampf verblasen. Dabei erhalt 
man Hohlkugeln von bis zu 5 mm Durchmesser . 

Man kann aber auch mittels eines Gasteilverf ahrens einen 
treibfahigen Schlicker, der beispielsweise f einstteilige 
hochschmelzende Oxyde und Kohlendioxid abgebende Substanzen 
25 oder Wasserstof f peroxid als Treibmittel enthalt, einer me- 
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chanischen Zerteilung, zweckmassig durch Austropfen und/ 
Oder Verblasen, unterwerfen, und die entstehenden Tropfchen 
trocknen und brennen. 

In ahnlicher Weise kann man durch das bekannte Sol- Gel-Ver- 
5 fahren kugelformige Korner herstellen. 

Die Korner in kugeligeir Gestalt weisen einen mittleren 
Durchmesser von 0 r 1 bis 30 mm auf. Die minimale KorngrSsse 
soli 0,08 mm, die maximale KorngrSsse 36 mm betragen-. 

Der zweckmassige mittlere Korndurchmessser betragt 0,5 bis 
10 8 mm, bei einer minimalen KorngrSsse von 0,4 mm und einer 
maximalen KorngrSsse von 9 mm* 

Bevorzugt werden hohlkugelige Korner mit einem mittleren 
Durchmesser von 0,5 bis 5. mm angewendet. 

Die Korner werden so untereinander gebunden, dass eine Ver- 
15 bindungsstelle zwischen zwei Korner n 0,1 bis 15%, zweckmas- 
sig 0,1 bis 5%, bevorzugt 0,5 bis 1 ,5 % der jeweiligen Ku- 
geloberf lache beansprucht. Pur kugelahnliche Korner, wie 
linsen- oder tropf enformige Korner gilt sinngemass der 
gleiche Prozentsatz deren ausserexr Oberflache. In alien 
20 Fallen bezieht sich die* Angabe auf die rechnerische Ober- 
flache, die sich aus den mittleren Radien der Korner ergibt 
und nicht aus einer speziellen Hikrooberf lache, die sich 
aus der inneren Struktur des feuerfesten Materials ergeben 
kann. 
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Die Verbindung der Korner untereinander kann auf verschie- 
dene Weise erfolgen. Die Korner konnen durch Fremdphase ge- 
bunden sein, die einen chemischen Charakter hat, wobei 
Phosphate, wie Aluminiumorthophosphat , Phosphorsaure, Mag- 
5 nesiumorthoboratr Aluminiumhydroxychlorid und/oder Kiesel- 
gel, zur Anwendung kommen. 

Weiters konnen sie keramisch gebunden werden durch Glaser, 
beispielsweise Silikat- Oder Borglasern und/oder durch die 
Anwendung von glasbildenden Substanzen Oder durch feinst- 

10 teiliges oberf lachlich aufgetragenes Material , das in sei- 
ner Zusammensetzung dem jeweiligen feuerfesten Material 
entspricht. Ein Beispiel fur letztere Anwendungsform waren 
Korundkugeln, die mit einem f einstteiligen amorphen Alumin— 
iuraoxidpulver im Angstrom-Bereich beschichtet oder gemischt 

15 werden. Das f einstfceilige Pulver sintert bei niedrigen Tern— 
peraturen als grobkorniges Pulver und vermag dadurch einen 
stofflich homogenen, festen r hochrefraktaren Korper zu bil- 
den* 

Bei geeigneter Wahl von Kornern und Wahl eines keramischen 
20 Bindemittels kann ein stofflich homogener Korper auch da- 
durch erzielt werden, dass das Bindemittel und das feuer- 
feste Material in gegenseitige Reaktion treten und unter 
Bildung eines neuen hochrefraktaren Materials eine hochre- 
fraktare Bindung bilden. 

25 Es ist auch moglich, die Korner ohne Zusatz einer Fremd- 
phase untereinander zu binden. Die Korner werden zur gegen— 
seitigen Bindung lediglich zusaitimengesintert . 
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Die Filtermedien konnen entsprechend ihren Einsatrzwecken 
modifiziert werden. 

Durch Beschichten der freien Kornoberf lache innerhalb des 
Filtermediums mit aktiviertem ALuminiumoxid r wobei das 
5 aktivierte Aluminiumoxid 3 bis 40 Gew.-% des gesamten Fil- 
termediums betragt, kann eine BET-Oberf lache von mindestens 
10 m 2 /g erreicht werden. 

Das Filtermedium wird dazu zweckmassig mit einem Schlicker 
aus aktivierter /3 oder S - Tonerde, vorzugsweise £ — Tonerde 
10 als Rohmaterial, und einer geringen Menge Binder, bei- 
spielsweise kolloidale Kieselsaure, beschichtet und dann 
aktiviert. 

Da&. Filtermedium kann mit Kohlenstoff beschichtet sein r wo— 
bei der Kohlenstoff 3 bl£ 40 Gew.-% des gesamten Filterme- 
15 diums betragt* Als Kohlenstoff konnen auch Koks, Pech und 
Graphit verstanden werden. 

ETine weitere MSglichkeit besteht darin r die freien Korn- 
oberflachen des Filtermediums allein oder zusatzlich zu an- 
deren Behandlungen mit 0 r 5 bis 10 Gew.-%, bezogen auf das 
20 Gesamtgewicht des Filtermediums, mit einem Flussmittel fur 
Metalle zu iiberziehen. 

Als Flussmittel fiir Metalle dienen Salze wie Chloride oder 
Fluoride. Fur Aluminium werden beispielsweise Na3AlFg, 
NaClr KClr CaF2 , AICI3, LiF oder deren Gemische angwendet. 
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Eine weitere vorteilhafte Ausf uhrungsf orm liegt darin, class 
im feuerfesten Material oder auf der Kornoberf lache kerami- 
sche Fasern in Mengen von 0,01 bis 10 Gew.-% bezogen auf 
die Menge feuerfesten Materials enthalten sind und die ke- 
5 ramischen Fasern mit wenigstens einem ihrer Faserenden iiber 
die Kornoberf lache herausragen. 

Als keramische Fasern konnen Fasern aus Aluminiumoxiden, 
Aluminiumsilikaten, Zirkonoxiden, Bor r Siliciumcarbid oder 
Kohlenstoff eingesetzt werden. Im Rahmen vorliegender Er- 
10 findung, liegen auch alle natiirlich vorkommenden Mineralfa- 
sern. 

Der Filteraufbau kann auf verschiedene Weise ausgelegt wer- 
den. Es ist moglich r eine homogene Kornverteilung durch ein 
ganzes Filterelement hindurch aufrecht zu erhalten- Je nach 
15 Bedarf , Einsatzzweck und gewunschter Geometrie des Filter- 
el ententes wird man die Kornverteilung anpassen. 

So kann das Filtermedium in oder senkrecht zur Filtrat ions- 
rich tung, eine Abstafung des mittleren Durchmessers der Kor- 
ner von fein nach grob oder von. grob nach fein aufweisen. 

20 Auch Abstufungen des mittleren Durchmessers der Korner von 
feirt iiber grob zu fein oder von grob iiber fein zu grob 
sind frei wahlbar. 

Unter- fein wird ein mittlerer Durchmesser der Korner von 
0,1 bis 3 mm, unter* grob von 3 bis 30 mm verstanden. 
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Die erf indungsgemassen Filtermedien werden hergestellt, in- 
dent man die kugeligen Korner homogen Oder in Mischung von 
vollkugeligen f hohlkugeligen und/oder gebrochenen Kornern 
beziiglich ihres Durchmessers auswahlt und gegebenenf alls 
5 mischt. 

Durch die Kornverteilung kann die ^orositat, also der Hohl- 
raumanteil, der dem zu f iltrierenden Material 2ur Verfugung 
steht r und damit auch die Permeabilitat bestimmfc werden. 

Die Korner oder das Korngemisch werden f soweifc vorgesehen, 
10 mit dem anorganischen Binder und einem beim Erwarmen ver- 
backenden Mittel r zur Erzielung einer ausreichenden Grun- 
festigkeit, gemischt. Bevorzugt mischt man das chemische 
oder das keramische Bindemittel und das verbackende Mittel 
vor und mischt dahn erst das feuerfeste Material zu. 

15 Als verbackendes Mittel kommen organische* verbindungen r wie 
Carboxymethylcellulose f Polyvinylalkohole, Dextrin, Sulfit- 
ablauge usw. und anorganische Verbindungen, wie Monalumini— 
umphosphatv Calcium- aluminat r allein oder irr Mischung un— 
tereinander r in Firage. In der Regel werden die ver backenden 

20 Mittel in wassriger Losung verarbeitet. 

Das verbackende Mittel hat die Aufgabe anfanglich den ein- 
zelnen Kornern bindende oder haftende Eigenschaf ten zu ver- 
leihen und bis zum endgiiltigen Brand aus dem Korngemisch 
eine formbare Masse zu bilden. Tn der Regel wird das Kom- 
25 gemisch, falls erforderlich, das Bindemittel und das ver- 
backende Mittel rait Wasser auf an sich bekannte Weise r wie 
durch Kneten oder Ruhren, angemischt. 
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Die Formgebung der gemischten Masse kann durch verschiedene 
Methoden, wie Stampfen, Einrutteln oder Giessen in eine 
Form f uniaxiales oder isostatisches Verpressen oder durch 
Extrudieren erfolgen. Eine Trocknung wird in Abhangigkeit 
5 von der Art und Zusaimnensetzung der verbackenden Mittel, 
in der Regel bei 80 bis 100'C, durchgefuhrt und ergibt eine 
gute Griinf estigkeit des Formkorpers nach spatestens 24 
Stunden. 

Der keramische Brand erfolgt in einem Gas- oder Elektroofen 
10 bei Temperaturen die von der Art der Bindung abhangig sind, 
sowie in Abhangigkeit der Zusammensetzung des feuerfesten 
Materials. 

Fur Filtermedien deren Korngemisch chemisch gebunden ist, 
sind Temperaturen von-rund 1000 # C ausreichend, fur glasge— 

15 bundene Korngemische mussen Temperaturen zwischen 700 und 
1600*C eingehalten werden. Fiir den Fall, dass eine Selbst- 
bindung durch Sintern angestrebt wird, richtet sich die 
Brenntemperatur nach den jeweils bekannten Sinterinterval— 
len des feuerfesten Materials, erreicht. maximal jedoch 

20 2000*C. 

Nach dem Verfahren der Erfindung betragt in der Regel der 
Kalt-Kalt-Zyklus weniger als 48 Stunden. Unter Kalt-Kalt- 
Zyklus wird der Zeitraum verstanden, in dem der Grunkorper 
von Raumtemperatur auf die maximale Brenntemperatur erhitzt 
25 und wieder auf Raumtemparatur abgekiihlt wird, 

Diese- kurze Brenndauer wird dadurch erklarlich, dass die 
kugeligen Korner innerhalb des Korngemisches keine oder nur 
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geringe Warmespannungen verursachen und so zu hochfesten 
gebrannten Korpern fuhren. 

Das verbackende Mitt el verfliichtigt sich oder verbrennt 
weitgehend ruckstandslos spatestens wahrend des Brennpro- 
5 zesses. 

Der Aufbau des erf indungsgemassen Filtermediums entspricht 
bereits in griinem Zustand einer dichtesten Kugelpackung. 
Hierdurch wird eine Minimalisierung der bei der Sinterung 
von refraktaren Stoffen iiblicherweise auftretenden Schwin— 
10 dung aufgrund von Umlagerungen und Dif f usionsprozessen er- 
reicht. 

Erf indungsgemass hergestellte Filtermedien werden verwendet 
zur Filtration von schmelzf lussigen Metallen. In einer vor- 
zugsweisen Ausf iihrungsform werden die erfindunggemassen 
15 F ilt e rmed i en zum Filtrieren von s&hmelzf lussigein Aluminium 
Oder Eisen verwendet. 

Die Filtration von schmelzf lussigem Kupfer, Kupf erlegierun- 
gen r Grauguss r Titan r usw* ist ebenfalls moglich. 

Entsprechend dem Schmelzpunkt und der Filtrationstemperatur- 
20 des Metalls muss die Wahl des feuerfesten Materials und des 
anorganischen Binders getroffen werden • 

Es lassen sich Filterelentente in nahezu beliebiger Form und 
Grosse herstellen. Bei der die Verwendung von hohlkugeligen 
Kornern werden zudem relativ geringe spezifische Dichten 
25 erreicht r so dass auch grosse Filterelemente selbsttragend 
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und thermowechselbestandig sind. Eine bevorzugte Anwen- 
dungsform liegt darin, dass das Filtermedium die Form einer 
Platte mit abgeschragten Randflachen aufweist. Eine derar- 
tige Platte kann beispielsweise anstelle einer Filterplat- 
5 te, wie sie in der schweizerischen Patentschrif t 622 230 
beschrieben ist, eingesetzt werden, 

Neben Filterplatten sind auch Filterrohre f Filtertiegel und 
Filterblocke leicht herzustellen. 



Beispiel 



10 75 kg Hohlkugelkorund der Kornung 1 r 6 - 2 r 0 mm wurden in 
einem Intensivmischer mit einem Gemenge von 15 kg Glasur- 
rohmischung und 10 1 Carboxymethylcellulose-Losung 2 Min. 
lang intensiv vermengt. Die Glasur-Rohmischung bestand aus 
30% Si02r 30% Kalif eldspat, 15% Kalziumcarbonat f 5% Kalzi- 

15 umsilikat, 17% Kaolin und 2 r 5% Ton r in einer Kornung von 
kleiner als 60 Micron. Die Schiittdichte dieser Glasur-Roh- 
mischung betrug 1 f 5 kg/1. Die Mischung aus Hohlkugelkorund, 
Rohglasur und Carboxymethylcellulose hatte eine trockene 
Konsistenz. Ein Teil dieser Mischung wurde in vorbereitete 

20 Metallrahmen der Grosse 30 x 30 x 5 cm mit abgeschragten 
Wanden eingeruttelfc und oberf lachlich mit einer Metallrolle 
geglattet. Die Metallrahmen wurden sodann mit samt dem 
keramischen Gut in einen elektrischen Trockenofen gesetzt 
und 24 Stunden bei 80 - 100*C getrocknet. Nach der 

25 Trocknung liess sich das keramische Gut entfernen und wi.es 
selbsttragende Konsistenz mit guter Kantenf estigkeit auf. 
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Die Rohfilter wurden anschliessend in einen Elektroofen 
gesetzt and auf maximal 1280'C gebrannt. Die Haltezeit 
betrug 10 Min. , die Aufheiz- und Kuhlgeschwindigkeit 
betrugen ca. 100*C pro Std. - die lineare Schwindung betrug 
5 0% . 

Die gebrannten Filter wiesen folgende Merkmale auf: 



weiss 
4,3 1 



Farbe: 
Volumen: 

Gewicht: 3,0 kg 

10 Raumgewicht: 0 r 7 kg/L 

Permeabilitat, gemes- 

sen nach DIN 51 058: 14 - 16 Microperm 

Biegefestigkeit, geraes- 

sen an 15 Probestaben 
15 von 25 x 25 x 100 mm- ^ 

mit Aufiageradius 14 mm, 

Auflageabstand 50 mm, 

bestimmt nach der Drei- 
Vpunktmethode: 230 ± 50 N/cm2 

20 Kaltdruckfestigkeit: 410 ± 50 N/cm 2 

Kantenfestigkeit: gut 

Bin in der beschriebenen Weise hergestellter Filter wurde 
in einem vorbereiteten Filtertrogv wie- er in CH-PS 622 230 
beschrieben ist, eingesetzt und mit direkter- Gasflamme auf 
25 etwa 400*C vorgewarmt- Eine Aluminiumlegierung mit der Be- 
zeichnung AlMg 0 ,4 Si 1 ,2 wurde nun in einer Durchflussmen- 
ge von 75 kg/Min. aufgegeben. Die Metalltemperatur betrug 
700 # C. Die Metallhohe uber der Filterplatte betrug 400 mm. 
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die Niveaudif f erenz von Ein- und Auslauf am Anfang des Gus- 
ses 20 , am Ende 27 mm. Die Metallhohe uber einem Filter 
nach US-PS 3 524 548 innerhalb eines Vergleichsversuches 
betrug 600 mm, die Niveaudif ferenz am Anfang 30 mm, am Ende 
5 40 mm. 

Insgesamt wurden 12 t Metall in Walzbarren des Formates 
318 x 1250 x 3100 mm gegossen. Dies geschah durch drei Ab- 
giisse uber eine erf indungsgemasse Filterplatte. Zwischen 
den Abgiissen wurde das Filter durch Fl&mmenbeheizung auf 
10 Temperatur gehalten. 

Nach Ende des Gusses wurde das mit Metall beladene Filter 
entformt und nach Abkuhlung zerschnitten und metallogra- 
phisch untersucht. Dabei zeigte sich r dass die Verunreini- 
gungen in Form von Magnesium-Aluminium-Oxiden durch den 

15 ganzen Filter hindurch "vornehmlich in den Bereichen zwi- 
schen den aneinanderstossenden Kugeln Oder im Inneren der 
Hohlkugeln, sowie in der obersten Zone der Filterplatte ab- 
gesetzt waren. Das als Kornf einungsmittel zugegebene Titan- 
diborid konnte als an der Oberflache der Kugeln angelagert 

20 festgestellt werden- An diesem Filter wurde die Raumerfiil- 
lung des Aluminiums bestimmt r urn ein Mass fur die homogene 
Durchdringung des Filters durch das Metall zu erhalten. Die 
Raumerfiillung des Aluminiums nach Korrektur fur den vom 
Filtermaterial selbst eingenommenen Volumenanteil 9 aber 

25 ohne Berucksichtigung des dem Aluminium nicht zuganglichen 
Anteils an Hohlkugeln r wurde zu 82% bestimmt. Im Vergleich 
dazu wurde der Raumerf iillungsgrad eines Filters nach CH-PS 
622 230 mit einer PorengrSsse analog 40 ppi (pores per 
inch) zu 55% bestimmt. 



BNSDOCID: <EP 0076781 A2> 



0076781 



-16- 

Patentanspriiche 



1. Filtermedium in Form eines stabilen pordsen Korpers aus 
gegenseitig gebundenen Kornern eines feuerfesten 
Materials, 
5 dadurch gekennzeichnet , 

dass das Filtermedium eine durchstrombare Porositat von 
5 bis 45 Vol.-% und eine Permeabilitat von 2 bis 200 
uPm aufweist, dass die Korner aus feuerfestem Material 
eine kugeiige Gestaltf mit einem mittleren Durchmesser 
10 von 0,1 bis 30* mm aufweisen und die kugeligen Korner 

derart fest gebunden sind, dass eine Verbindungsstelle 
zwischen zwei Kornern 0,1 bis 15% der jeweiligen Kugel- 
oberflache beansprucht. 

2. Filtermedium nach" ftnspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
15 dass das Filtermedium eine durchstrombare Per os it at von 

20 bis 40 Vol. -%, vorzugsweise von 20 bis 35 Vol.-%, 
und eine Permeabilitat von 2 bis 50 uPm, vorzugsweise 
von 10 bis 30 uPm aufweist, dass die Korner aus feuer- 
festem Material eineir mittleren Durchmesser von 0,1 bis- 
20 10 mm, vorzugsweise von 0,5 bis 8 mm aufweisen, und 

dass eine- Verbindungsstelle der Korner 0,1 bis 5%, vor- 
zugsweise 0,5 bis 1,5% der jeweiligen Kugeloberf lache 
beansprucht. 

3. Filtermedium nach Anspruchen 1 und. 2, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass das feuerfeste Material eine kugeiige 

Gestalt aufweist, hohl ist und einen mittleren Durch- 
messer von 0,5 bis 8,0 mm aufweist. 
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Filtermedium nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Korner aus feuerfestem Material Alu- 
miniumoxid, vorzugsweise Korund, Bauxit, Zirkonoxid 
Oder Spinelle enthalten. 

5. Filtermedium nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Korner selbstgebunden oder fremdge- 
bunden durch einen anorganischen Binder sind, 

6. Filtermedium nach Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die freie Kornoberf lache mit aktiviertem 
Aluminiumoxid beschichtet ist, wobei das aktivierte 
Aluminiumoxid 3 bis 40 Gew.-% des gesamten Filtermedi- 
ums betragt und die spezifische BET-Oberf lache min- 
destens 10 ra 2 /g betragt* 

7. Filtermediun nach Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn— 
zeichnet, dass die freie Kornoberf lache mit 0 f 5 bis 10 
Gew.-%, bezogen auf Gewicht des gesamten Filtermedi- 
ums, eines Flussmittels fur Metalle uberzogen ist. 

8- Filtermedium nach Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekenn- 

zeichne.t, dass im feuerfesten Material oder auf der 

Kornoberf lache keramische Fasern in Mengen von 0,01 bis 

10 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 5 Gew.-% r bezogen auf 

die Menge feuerfesten Materials, enthalten - sind f und 

die keramischen Fasern mit wenigstens einem ihrer Fa- 
serenden iiber die Kornoberf lache herausragen. 



4. 
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Filtermedium nach Anspruchen 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet f dass die freie Kornoberf lache mit Kohlenstoff 
beschichtet ist r wobei der Kohlenstoff 3 bis 40 Gew.-% 
des gesamten Filtermediums betragt. 

Filtermedium nach Anspruchen T bis 9 r dadurch gekenn- 
zeichnet r dass das Filtermedium in Filtrationsrichfcung 
eine Abstufung des mittleren Durchmessers der Korner 
von fein nach grob aufweist. 

Filtermedium nach Anspruchen 1 bis 9 r dadurch gekenn— 
zeichnet, dass das Filtermedium in Filtrationsrich tung 
eine Abstufung des mittleren Durchmessers der Korner 
von grob nach fein aufweist. 

Filtermedium nach Anspruchen 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet r dass dasr Filtermedium senkrecht zur Filtra— 
ticnsrichtung eine Abstufung des mittleren Durchmessers 
der Korner* von grob nach fein aufweist. 

Filtermedium nach Anspruchen 1 bis 9, dadurch gekenn— 
zeichnet r dass das Filtermedium senkrecht zur Filtra— 
tionsrichtung eine Abstufung des mittleren Durchmessers 
der Korner* von fein nach grob aufweist. 



Verwendung des Filtermediums nach Anspruch 1 bis 13 zum 
Entfernen von Verunreinigungen aus schmelzf lussigem Me— 
tall. 
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Verwendung des Filtermediums nach Anspriichen 1 bis 13 
zum Entfernen von Verunreinigungen aus schmelzf liassigen 
Nichteisen-Metallen, vorzugsweise Aluminium, 

Verwendung des Filtermediums nach Anspriichen 1 bis 13 
zum Entfernen von Verunreinigungen aus schmelzf lussigen 
Eisenmet alien. 



